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Abstract: 

Abstract of EP0724952 

Sport shoe sole, spiked or studded comprises melt-bonded plastics. The sole 
body (10) is stiff under pressure. For localised ending stiffness, it is sandwiched 
in a novel structure, by thin, flush inlaid layers (14,15) of higher tensile plastic, 
pref. the lower (14) longer than the upper (15). This may be reinforced with glass, 
carbon or aramid fibres, or is a matrix, impregnated with sole material. The sole 
is pref. based on polyamide 12, inlays being a modified form of this. Possibly 
admixed with new material, recycled polyamide or polyurethane maybe used. 
Multilayer construction is feasible, and the sole may be foamed in the reinforced 
regions. Further constructional options include injection around the 
reinforcement, if required with thermal bonding agent. Suitable form bulges may 
be incorporated. 
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(54) Sohle fur Sportschuhe und Verfahren zur Herstellung einer solchen 



(57) Eine Sohle for Sportschuhe, insbesondere 
elne fQr mit Greifelementen (12). wie Spikes, Nocken 
Oder Stollen, ausgerGstete Sportschuhe, besteht aus 
einer durch Schmelzverbindung hergestellten Kbmbina- 
tion von Kunststoffmaterialien unterschiedlicher Steifig- 
kert. Sie besitzt einen durchgehend aus einemflexiblen 
thermoplastischen Kunststoff mit hoher Drucksterfigkeit 
bestehenden Sohlehkfiroer (10), der zumindest in den- 
jenigen Bereichen, die eine Biegesterfigkeit der Sohle 
erfordern, sowohl auOenseitig (lauffiachenseitig) (11) 
wie auch auf der der Laufflache abgewandten Innen- 
seite (13) sandwichartig jeweils mit einer DecWage (14, 



15) aus einem zugsteifen Kunststoffmaterial geringer 
Wandstarke beschichtet ist. 

Ein solcher neuartiger Sohienaufbau ermflglicht im 
Vergleich zu den heutigen aus verschiedenen Materia- 
lien kombinierten Sohlen einen geringeren Material- 
und Hersteilungsaufwand und vermeidet weitestgehend 
BrOche an den Verbindungsstellen der Materialkompo- 
nenten oder innerhalb einer Materialkomponente 
selbst. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Sohle und ein 
Verfahren nach den Oberbegriffen der PatentansprQche 
1 und 15. 5 

Es ist bekannter Stand der Technik, Sohlen fur 
Sportschuhe aus verschiedenen Werkstoffen mit unter- 
schiedlichen Eigenschaften zu feriigen. Nach MOglich- 
keit wird dabei ein direkles Anschaumen oder 
Anspritzen der verschiedenen Materialkomponenten io 
gegenOber einem ebenfalls denkbaren VerWeben der- 
selben bevorzugt Durch eine derartige Kbmbination 
unterschiedlicher Werkstoffe in einer Sohle wird die 
Realisierung im wesentlichen folgender Ziele ange- 
strebt: is 

Eine insgesamt im Sinne eines geringen Abrollwi- 
derstandes weiche und flexible Sohle soil bereichs- 
weise deutlich versteift werden, beispielsweise, um 
eine Torsion des Schuhs zu vermeiden. 20 
Durch den bereichsweisen Einbau weicher, insbe- 
sondere geschSumter Teile sollen gute Damp- 
fungseigenschaften erzielt werden. 

• Teuere, hoch beanspruchbare Werkstoffe sollen 
nur dort eingesetzt werden, wo sie benotigt werden. 25 
Andere, weniger stark beanspruchte Zonen sollen 
aus billigerem Material aufgebaut werden. 

- SchlieBlich laBt sich eine Sohle durch die Kombina- 
tion verschiedenfarbiger Einzelteile auch in dekora- 
tiver Hinsicht vorteilhaft gestalten. 30 

Eine spezielle Gruppe von Sportschuhsohlen, um 
die es im Rahmen der vorliegenden Erfindung zwar 
nicht ausschlieBlich, aber doch in erster Linie gent, tra- 
gen Greifelemente, wie Spikes, Nocken oder Stollen. 35 
FOr derartige Sportschuhsohlen benfitigt man techni- 
sche Kunststoffe mit hoher Festigkeit und Steifigkeit in 
den Bereichen, in denen diese Greifelemente ange- 
bracht sind. Zum einen ist eine ausreichende Festigkeit 
erforderlich. um ein Ausbrechen oder Ausknicken der 40 
Greifelemente zu vermeiden. Eine hohe Steifigkeit ist 
erwunscht, um den punktuellen Druck, der durch die 
Greifelemente auf die Sohle ausgeubt wird, moglichst 
grofifiachig zu verteilen. 

Da derartige Sohlen nahezu ausnahmslos fur 45 
Sportarten eingesetzt werden, die eine ungehinderte 
Lauffunktion voraussetzen (Beispiele: FuBball, Base- 
ball, Rugby, Leichtathletik), ist es andererseits auch 
erwunscht, daB sie, insbesondere im VorfuBbereich, 
auch flexibel sind und ein weiches Abrollen des FuBes so 
ermoglichen. 

Es gilt also, alle diese vielfaitigen, teilweise sogar 
kontraren, an Sportschuhsohlen der in Rede stehenden 
Art gestellten Anforderungen optimal zu erfGllen. Nach 
dem derzeitigen Stand der Technik versucht man dieses 55 
Ziel dadurch zu erreichen, daB man die for die Anbrin- 
gung der Greifelemente vorgesehenen tragenden Soh- 
lenbereiche aus hartem Kunststoff produziert und diese 
harten Teile dann durch das flexible Material der Soh- 



lenbasis umspritzt. (In seitenen Fallen wird auch umge- 
kehrt verfahren.) Hierbei ist man auf 
Materialkombinationen angewiesen, die einmal die 
mechanischen Anforderungen erfullen und die zum 
anderen beim Umspritzen einen sehr guten Schmelz- 
verbund eingehen. Dabei haben sich zwei grundsatzli- 
che Lflsungswege durchgesetzt: Eine der LOsungen 
beruht auf der Anwendung modif izierter Polyamide, die 
durch Weichmacher oder durch den Einbau elastischer 
Polymerkettenelemente eine fur Sportschuhanwendun- 
gen wunschenswerte Steifigkeit erhalten kOnnea 

Die zweite Losung basiert auf thermoplastischem 
Polyurethan, das in verschiedenen Steifigkeitsstufen 
verfQgbar ist, die mischbar und verschweiBbar sind. 

Das Prinzip der Materialkombi nation ist indessen 
bei beiden Varianten dasseibe: Man verwendet ein rela- 
tiv hart eingestelltes Polyamid oder Polyurethan fur die 
harten Sohlen- Bauteile und umspritzt diese mit einem 
chemisch sehr ahnlichen und mischbaren Material, das 
aber weicher eingestellt wurde. 

In der Praxis werden allerdings die Differenzen der 
Biegesteifigkeit zwischen harter und weicher Material- 
komponente im ailgemeinen nicht allzu groB gewahlt. 
Sie vermOgen somit zum Teil nur eine sehr geringe Ver- 
anderung der Sohleneigenschaften zu bewirken, wenn 
man hierzu die Eigenschaften einer einkomponentig 
hergestellten Sohle in Vergleich setzt Die Grunde fur 
die erwunschten nur geringen Biegesteif igkeitsdifferen- 
zen der verarbeiteten Materialkomponenten liegen ein- 
mal darin, daB der ProzeB der Verschmelzung am 
unkompliziertesten ist, wenn die beiden zu verbinder- 
den Kbmponenten chemisch und physikalisch mog- 
lichst ahnlich sind. Zum anderen entstehen an der 
"Nahtstelle' 1 zwischen weicher und harter Kbmponente 
bei Biegung hohe Spannungen, weiche die Haltbarkeit 
der Schmelzverbindung aufs hochste beanspruchen. 
Es kommt nicht selten in der Praxis vor r daB sich harte 
Einlegeteile bei vielfacher Biegung aus der Sohle lOsen, 
entweder durch Losen der VerschweiBung oder durch 
Materialbruch in einer der Materialkomponenten. Im 
ubrigen ist ein plfltzlicher Steifigkeitssprung im Schuh 
anatomisch nicht wunschenswert, weil er zu einem 
Abknicken des Schuhs fuhrt. ErwQnscht ware aber viel- 
mehr ein weicher und groBer-Biegeradius der Sohle 
bzw. des Schuhs, 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, einen 
neuartigen Sohlenaufbau zu schaffen, der im Vergleich 
zu den heutigen aus verschiedenen Materialien kombi- 
nierten Sohlen einen geringeren Material- und Herstel- 
lungsaufwand ermflglicht und Bruche an den 
Verbindungssteilen der Materialkomponenten oder 
innerhalb einer Materialkomponente selbst weitestge- 
hend vermeidet. 

GemaB der Erfindung wird die Aufgabe bei einer 
Sportschuhsohle der eingangs bezeichneten Art durch 
die im kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 
bzw. des Patentanspruchs 15 angegebenen Merkmale 
bzw. MaBnahmen gelost. 
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Der Aufbau der erfindungsgemaBen Sportschuh- 
sohle entspricht einer sogenannten Sandwichkonstruk- 
tion, mit der unter Verwendung von zwej dunnen, nicht 
notwendigerweise biegesterfen, jedoch zugsteifen 
Materiallagen unter Zwischenschaltung eines druckstei- 
fen Materials ein biegesteifer Gesamtaufbau hergestellt 
wird. Die Biegesterfigkeit des Aufbaus steigt in der drit- 
ten Potenz mit dem Abstand der beiden zugsteifen 
Materiallagen. 

Zwar ist das Prinzip der Sandwichkonstruktion als 
solches an sich bekannt. Es wird jedoch Oblicherweise 
bei Bauteilen angewandt, an die sehr hohe Sterfigkeits- 
anforderungen gesteilt werden, z. B. Flugzeugholme, 
Skier etc. Im Faile von Sportschuhsohlen hingegen ist 
aus anatomischen Grunden eine nur sehr moderate 
Biegesteifigkeit erwunscht, so daB sich hier eine 
Anwendung des bekannten Sandwichprinzips nicht von 
vornherein angeboten hat. 

Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung ist darin zu 
sehen, daB die im Falle der hier in Rede stehenden 
Sportschuhsohlen wunschenswerte (moderate) Biege- 
steifigkeit bereits mit DecWagen aus einem Kunststoff 
realisierbar ist, dessen Zugsteifigkeit nur sehr wenig 
htiher ist als die der Basissohle, d. h. des Sohlenkdr- 
pers. Die DecWagen kOnnen daher aus einem Kunst- 
stoff bestehen, der dem Kunststoff des SohlenkOrpers 
(der Basissohle) chemisch sehr ahnlich ist und mit die- 
sem eine entsprechend gute Schmelzverbindung ein- 
geht 

Fur das zwischen au3en- und innenseitiger Deck- 
lage angeordnete Material der erfindungsgemaBen 
Sandwichkonstruktion, also den SohlenkOrper, besteht 
praktisch lediglich die (leicht erfQIIbare) Forderung nach 
v ausreichender DaicJssteifigkert. Das zwischengeschal- 
tete Material ist in diesem Fall das Material der Basis- 3s 
sohle. Dieses die Basissohle bildende 
Sohlenkdrpermaterial ist im allgemeinen massiv und 
erfullt die Anforderungen an die Drucksteif igkeit bei wei- 
tem. 

Wie bereits oben ausgefuhrt, sind sprungartige 40 
Steifigkeitsubergange innerhalb der Sohle sowohl aus 
anatomischen wie auch aus Festigkeitsgrunden uner- 
wunscht. Derartige SterfigkeitssprOnge lassen sich in 
vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ohne nen- 
nenswerten Mehraufwand durch die im Patentanspruch 45. 
2 angegebenen Merkmale unterbinden. Diese Merk- 
male ermOglichen vielmehr eine anatomisch wun- 
schenswerte Biegung der Sohle statt eines abrupten 
Sohlenknicks. AuBerdem werden Materialspannungen 
an der Schmelzverbindungsstelle zwischen Sohlenkflr- so 
per und Decklage auf der Sohlenvorderseite (Lauffia- 
che) praktisch vflllig vermieden. 

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung beinhal- 
tet Patentanspruch 3. Hierdurch lassen sich scharfkan- 
tige MaterialObergange zwischen DecWagen und 55 
Sohlenkorper auf AuBen- und Innenseite der Sohle ver- 
meiden, was der Festigkeit der Sohle insgesamt zugute 
kommt. 



Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform der 
Erfindung ist Patentanspruch 4 zu entnehmen. Weiter- 
bildungen dieses Gedankens enthalten die Patentan- 
sprQche 5 bis 7. 

5 Die demgemaB die DecWagen bildenden Faserver- 
bundteile sollten nicht nur aus Gewichtsgrunden dunn 
und folienartig mit jeweils nur einer Lage von Verstar- 
kungsfasern ausgebildet sein, sondern auch deshalb, 
weil man keine hohe Biegesteifigkeit eines jeden Faser- 
10 verbundteils, sondern die hohe Zugsteifigkeit der Ver- 
starkungsfasern nutzen will. Wenn das Matrixmaterial 
der Faserverbundteile (DecWagen) dem Material der 
Basissohle (Sohlenkdrper) mOglichst ahnlich ist, hat 
dies den Vorteil einer guten chemischen Vertraglichkeit 
is und Mischbarkeit und damit auch einer guten SchweiG- 
barkeit der beiden zu verbindenden Materialien von 
Sohlenkorper einerseits und DecWagen andererseits. 

Fur den Fall einer Herstellung der Basissohle (des 
SohlenkOrpers) aus elastomerem Material auf Polyamid 
20 12-Basis sollten nach einer anderen Ausfuhrungsform 
der Erfindung die DecWagen aus modifiziertem Poly- 
amid 12 bestehen. Die Vorteile liegen, wie oben schon 
geschiidert, in der chemischen Ahnlichkeit der beiden 
Materialien. AuBerdem kflnnen Folien aus modifizier- 
25 tern Polyamid 12 im sogenannten Sublimationsverfah- 
ren dauerhaft und kratzfest bedrucW werden. Somit 
lassen sich nach der Erfindung nicht nur sehr gut ver- 
starWe Sohlen, sondern auch solche mit dekorativ 
bedruckten und gewfllbten Oberfiachen herstellen. 
30 Ein weiterer Schwerpunkt bei den durch die Erfin- 
dung erzielbaren Vorteilen liegt auf dem Sektor des 
sogenannten Recyclings. BekanntermaBen ist es 
zunehmend in alien industriellen Bereichen, insbeson- 
dere aber in der Kunststoffproduktion aus 6kologischen 
und auch aus wirtschaftlichen Grunden eine Notwen- 
digkeit, die Wiederverwertung von Altmaterial sicherzu- 
stellen. Dieses berechtigterweise vielfach geforderte 
Materialrecycling erwies sich aber speziell auf dem 
Gebiet der Sohlenfertigung in vielerlei Hinsicht als pro- 
blematisch. Zum einen erhait man bei der Wiederver- 
wertung von Schuhsohlen farblich gemischtes Material. 
Solches ist aber nur fur schwarze Bauteile wieder ein- 
setzbar. Auch bei der BemQhung urn sortenreines 
Material muB man bei der Wiederverwendung einen 
erhdhten Verunreinigungsgrad in Kauf nehmen. AuBer- 
dem ist das Material in der Wiederverwendung teilweise 
thermisch vorgeschadigt Die beiden letztgenannten 
Unzuianglichkeiten reduzieren die Materialqualitat in 
einem MaBe, daB man derartiges Material nicht mehr 
wie Neuware filr hochgradig biegebeanspruchte Sport- 
schuhsohlen einsetzen kann. (Alternative Anwendun- 
gen mit geringeren mechanischen Anforderungen 
findeh sich far elastomeres Polyurethan- oder Poly- 
amid-Material nicht in ausreichendem MaBe.) Bei der 
erfindungsgemaBen nach dem Sandwichprinzip aufge- 
bauten Sohle kommt es nun bei dem die Basissohle bil- 
denden Sohlenkorper - wie bereits oben ausgefQhrt - 
ausschlieBIich auf eine ausreichende Druck sterfigkeit 
an, die aber nahezu bei jedem in Betracht kommenden 
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Kun ststoff ma t eri al ohne weiteres gegeben ist. Wie 
bereits erlSutert, werden hohe mechanische Anforde- 
rungen (Zugsteifigkeit) in erster Linie an die Sandwich- 
Decklagen gestelH. 

In weiterer Ausgestattung der Erfindung kann daher s 
die aus Paientanspruch 9 entnehmbare MaBnahme 
vorgeschlagen warden, die sich in sehr zweckmaBiger 
Weise durch die Merkmale des Patentanspruchs 10 
erganzen laBt. Es ist namlich ohne weiteres mflglich, 
eine derartige bedruckte Oder unbedruckte auBensei- 10 
tige Verstarkungsfolie die gesamte Sohlenlauffiache 
bedeckend anzuordnen. Man erhait so eine vollfiachige 
dekorative Sohlengestaltung mit sehr groBen gestalteri- 
schen Freiheiten. Eine solche vollfiachige Abdeckung 
versteift die Sohle an denjenigen Stellen nur wenig, auf is 
die sich die ruckseitige (innenseitige) Decklage nicht 
auch erstreckt. 

Es ist deshalb ohne weiteres maglich, die lauffia- 
chenseitige Decklage als solche bis in die Biegeberei- 
che der Sohle im VorfuBbereich hinein zu erstrecken 20 
und eine Kombination mit den aus Patentanspruch 1 1 . 
entnehmbaren M erkmal en vorzunehmen. 

Weitere vorteilhafte Ansgestaltungen der Erfin- 
dung, was deren gegenstandlichen Teil anbelangt, ent- 
halten die Patentanspruche 12 und 13. Die 25 
Ausfuhrungsform nach Patentanspruch 12 vermeidet 
insbesondere thermischen Verzug. Es ist aber auch 
mflglich, die beiden Decklagen unterschiedlich aufzu- 
bauen (Patentanspruch 13). Wenn beispielsweise die 
ruckseitige (innenseitige) Decklage faserverstarkt aus- 30 
gefuhrt ist, so empfiehlt es sich, bei einer uber die 
gesamte Sohleniange durchlaufenden vorderseitigen 
(lauffiachenseitigen) Decklage dennoch unverstarktes 
Material einzusetzen, da die Faserverstarkung die 
Abrolleigenschaften im VorfuBbereich negativ beein- as 
flussen wOrde. 

Wie bereits weiter oben erlautert, ist der den Soh- 
lenkOrper (Basissohle) bildende Kunststoff als Kern- 
werkstoff der Sandwichkonstruktion praktisch 
uberdimensioniert, wo er nur auf Druck belastet wird. 40 
Andererseits kann die Steifigkeitder Kbnstruktion durch 
Erhfihung der BauhOhe drastisch erhdht werden. Durch 
die aus Patentanspruch 14 entnehmbare MaBnahme 
gelingt es ohne gleichzeitige GewichtserhOhung, dem 
Sohlenkfirper im Bereich des Sandwichaufbaus die 45 
gewunschte relativ groBe BauhOhe zu geben. Bei derar- 
tiger Sohlen kommt es wesentlich darauf an, daB die 
Bauhflhe im Verstarkungsbereich wesentlich grOfler ist 
als im Biegebereich des VorfuBes. Mar erhait also durch 
die in Rede stehende MaBnahme Bauteile mit hochstei- so 
fen Verstarkungszonen bei zugleich sehr geringem 
Gewicht. 

In verfehrensmaGiger Hinsicht wird die der Erfin- 
dung zugrundeliegende Aufgabe durch die aus Patent- 
anspruch 15 entnehmbaren MaBnahmen gelOst ss 
Allerdings ist das Einsprrtzen des den SohlenkOrper bil- 
denden Basis-Kunststoffmaterials zwischen die in eine 
Spritzform parallel und im Abstand eingelegten Deckla- 
gen aus relativ biegeweichem, folienartigen Material 



keineswegs ein trivialer Vorgang. Es ist namlich nicht 
einfach, die beiden Decklagen sicher auf Abstand zu 
h alien, derail, daB diese Decklagen beim Einspritzvor- 
gang fiachig an der vorderen bzw. hinteren Wandung 
der Spritzform anliegen. Patentanspruch 16 gibt dem 
Fachmann hierfOr eine wertvolle praktische Anleitung 
an die Hand. Die Einspritzflffnung der Spritzform wird 
also hierbei in das Zentrum dieser Decklagen-Ausneh- 
mung gelegt, wobei deren Durchmesser - vorzugsweise 
- erheblich grdBer sein sollte als der Durchmesser der 
EinspritzOffnung der Spritzform. Das Kunststoffmaterial 
laBt sich auf diese Weise zunachst ins Zentrum zwi- 
schen den beiden Decklagen einspritzen, so daB der 
Spritzdruck von diesem Zentrum aus auf die Decklagen 
wirkt und diese gegen die Spritzformwandungen drQckt. 

Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens enthait Patentanspruch 17. Zugleich 
lehrt dieser Patentanspruch den Fachmann, wie erdas 
im Patentanspruch 14 enthaltene gegeristandliche 
Merkmal in einfacher Weise praktisch realisieren kann. 
Vorteilhaft wirkt sich hierbei im ubrigen auch die Tatsa- 
che aus, daB das mit einem thermisch aktivierbaren 
Treibmittelzusatz versehene Basismaterial (SohlenkCr- 
permaterial) bei geeigneter Mischung und Produktions- 
parametern nur in den groBvolumigen Zonen 
aufschaumen wird, nicht Oder nur unwesentlich jedoch 
in den dunnen Bauteilberetchen. 

Fur den Fall, daB die Decklagen den Funktionen 
der Sohle gerechtwerdende Bauteil-Wfllbungen erhal- 
ten sollen, gibt Patentanspruch 18 dem Fachmann 
wertvolle Verfahrenshinweise an die Hand. Abhangig 
von der Geometric der FormteilwOlbung kann es erfor- 
derlich sein, die Folien (Decklagen) punktuell an der 
Formoberflache zu fixieren, z. B. durch Stifle, auf wel- 
che die Folie aufgesteckt wird. Man erhait so gefbrmte 
Verstarkungsteile, ohne daB man eine separate Form 
zur Herstellung derselben benOtigt. Dieses Verfahren 
der sogenannten "In situ"-Formung der Verstarkungs- 
teile bei der Sohlenherstellung laBt sich - allerdings 
innerhalb gewisser Grenzen - auch dann anwenden, 
wenn es sich bei den Decklagen urn Faserverbundteile 
(siehe Patentanspruch 4ff) handeit. Die Grenzen sind 
hierbei durch die Verformbarkeit der Verstarkungsfaser- 
struktur vorgegeben. 

Zur weiteren Eriauterung und zur Veranschauli- 
chung der Erfindung dienen Ausfuhrungsbeispiele, die 
in der Zeichnung dargestellt und im folgenden beschrie- 
ben sind. Es zeigen: 

Fig. 1 und 2 eine Ausfuhrungsform einer mit Stollen 
ausgestatteten Sportschuhsohle, im 
vertikalen Langsschnitt, 

Rg. 3 und 4 zwei gegenQber Fig. 1 und 2 jeweils 
etwas abgewandelte Varianten einer 
stollentragenden Sportschuhsohle, in 
Schnittdarstellung entsprechend Fig. 1, 

Fig. 5 und 6 eine weitere Ausfuhrungsform einer 
Sportschuhsohle, in Draufsicht auf die 
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Innenseite (Fig. 5) bzw. auf die AuBen- 
seite (Lauffiache) (Fig; 6) betrachtet, 
Fig. 7 einen Schnitt langs der Linie VII-VII in 

Fig. 6, 

Fig. 8 den Qegenstand von Fig. 7 als soge- 

nannte Explosionsdarstellung, 

Fig. 9 u. 10 eine weitere AusfOhrungsform einer 
Sportschuhsohle, in Draufsicht ent- 
sprechend Fig. 5 bzw. Fig.6, 

Fig. 11 einen Schnitt langs der Unie XI-XI in 

Fig. 9, 

Rg. 12 den Gegenstand von Fig. 11 als soge- 

nannte Explosionsdarstellung, 
Fig. 13 eine weitere AusfOhrungsform einer 

Sportschuhsohle, in Draufsicht ent- 

sprechend Fig. 5 und 9, 
Fig. 14 einen Schnitt langs der Unie XIV-XIV in 

Fig. 13, und 

Rg. 15 den Gegenstand von Fig. 14 als soge- 

nannte Explosionsdarstellung. 

Die aus Fig. 1 und 2 ersichtliche Sportschuhsohle 
ist insbesondere fur FuBballschuhe vorgesehen. Es 
bezeichnet 10 einen SohlenkOrper, der die sogenannte 
Basissohle bildet. Der Sohlenktirper 10 besteht aus 
einem flexiblen thermoplastischen Kunststoffmaterial 
mit ausreichender Drucksteifigkeit, vorzugsweise einem 
recyclierten Material auf der Basis von Polyamid, insbe- 
sondere Polyamid 12, oder elastomerem Polyurethan, 
und ist durch Spritzen hergesteilt SelbstverstSndlich ist 
es aber auch moglich (wenn auch mit hflheren Kosten 
verbunden), for die Herstellung des SohlenkOrpers 10 
entsprechende Kunststoff-Neuware zu verwenden. 

An der mit 11 bezifferten AuBenseite (Lauffiache) 
des Sohlenkdrpers 10 sind Greifelemente 12 befestigt, 
die als Schraubstollen oder einstucWg an den Sohlen- 
kflrper 10 angeformte Nocken ausgebildet sein kOnnen. 
Die von der Lauffiache 1 1 abgewandte Innenseite des 
SohlenkOrpers 10 ist mit 13 bezeichnet. Sie ist in Obit- 
cher Weise mit einem geeigneten Schuh-Obermaterial 
verbunden, welches jedoch nicht unmittelbar Gegen- 
stand der Erfindung ist, weshalb auf eine entspre- 
chende Darstellung verzichtet wurde. Urn 
Fehlverstandnis zu vermeiden, ist der VorfuBbereich 
der Sohle durch einen Pfeil A und der Fersenbereich 
durch einen Pfeil B kenntlich gemacht. Dazwischen 
erstreckt sich der Mittelbereich C der Sohle. 

WShrend im VorfuBbereich A eine hone Flexibilitat 
der Sohle erwOnscht ist, um ein weiches Abrollen des 
FuBes bei der Laufbewegung zu ermflglichen (vgl. Fig. 
2), sollte dagegen der Mittelbereich C (einschlieBiich 
Fersenbereich B)der Sohle eine hohe Biegesteifigkeit 
aufweisen, um den mechanischen Anforderungen im 
Sportbetrieb wie auch den anatomischen Gegebenhei- 
ten des FuBes optimal gerecht zu werden. Die Sohlen- 
bereiche C und B sollen demgemaB auch wahrend des 
Abrollvorganges des FuBes (Fig. 2) ihre im ursprOngli- 
chen (unbelasteten) Zustand vorhandene ebene Form 
(Fig. 1) weitestgehend beibehalten. 



Um der Sohle diese vorteilhaften Fahigkeiten zu 
verleihen, sind an der AuBenseite 11 (also lauff lachen- 
seitig) und an der Innenseite 13 des Sohlenkflrpers 10 
vergleichsweise dunnschichtig dimensionierte Deckla- 

5 gen 1 4 und 1 5 angeordnet, so daB die Sportschuhsohle 
insgesamt einen sandwichartigen Aufbau erhait. Die - 
sich vorzugsweise Ober die gesamte Sohlenbreite 
erstreckenden - DecWagen 14, 15 zeichnen sich durch 
eine hohe Zuflsteifigkeit aus. Sie sollten - zumindest 

70 uberwiegend - aus einem dem SohlenkOrpermaterial 
chemisch ahnlichen oder identischen, jedoch hflheren 
Hartegrad aufweisenden Kunststoffmaterial bestehen, 
um eine feste Schmelzverbindung (SchweiBverbin- 
dung) zu der Basissohle (SohlenkGrper 10) zu ermdgli- 

is chen. Aufgrund des Sandwich-Aufbaus (relativ groBer 
Abstand zwischen den parallelen DecWagen 14, 15) 
benotigen diese eine nur vergleichsweise wenig hOhere 
(2ug-)Sterfigkeit als das Basismaterial des SohlenkOr- 
pers 10. Trotzdem ermoglichen sie eine hohe Biegestei- 

20 figkeit der Gesamtsohle in deren Bereich zwischen den 
DecWagen 14, 15 (insbesondere Mittelbereich C). 
Durch die geringen Steifigkeitsunterschiede zwischen 
SohlenkOrpermaterial 10 und DecWagen 14, 15 wird ein 
guter Schmelzverbund zwischen den Komponenten 

2$ begunstigt. 

Wie Rg. 1 und 2 des weiteren erkennen lassen, 
sind die DecWagen 14, 15 in entsprechenden Vertiefun- 
gen 16, 17 des SohlenkOrpers 10 gewissermaBen ver- 
senkt angeordnet, so daB sich an der jeweiligen 
30 AuBenseite 1 1 wie an der Innenseite 13 des SohlenkOr- 
pers 10 jeweils glatte Oberfiachen ohne StufensprOnge 
ergeben. 

Eine Besonderheit der AusfOhrungsform nach Rg. 
1 und 2 besteht darin, daB die innenseitige DecWage 15 

3S von der lauff lachenseitigen DecWage 14 in FuBiangs- 
richtung sowohl nach vorn wie auch nach hinten Ober- 
ragt wird. Diese vorteiihafte MaBnahme tragt der 
Forderung Rechnung, daB ein piotzlicher Steifigkeits- 
sprung innerhalb der Gesamtsohle aus anatomischen 

40 und Festigkeitsgrunden nicht wunschenswert ist, weil er 
zu einem abrupten Abknicken der Sohle fuhren wurde. 
Vielmehr ermflglicht die in Rede stehende MaBnahme 
einen erwunschten weichen und groBen Biegeradius 
der Sohle im VorfuBbereich (siehe Fig. 2). Innerhalb der 

45 Sohlenbereiche, in denen nur noch die lauffiachensei- 
tige DecWage 14, aber nicht mehr die innenseitige 
DecWage 15 vorliegt, ist die Gesamtsohle gegenuber 
dem reinen Basismaterial (SohlenkOrper 10) kaum 
mehr versteifl, so daB es auch an den Kanten der lauf- 

so f lachenseitigen DecWage 1 4 zu keinem nennenswerten 
Steifigkeitssprung und damit auch nicht zu gefahrlichen 
Materialspannungen kommt. 

Was die Herstellung des aus Fig. 1 und 2 ersichtli- 
chen und im vorstehenden geschilderten Sohlenauf- 

55 baus anbelangt, so sollten die beiden vorgefertigten 
DecWagen 14, 15 in der for die Sohlenherstellung vor- 
gesehenen Spritzform in dem ihrer Endstellung (Fig. 1 
und 2) entsprechenden Abstand angeordnet sein und 
kflnnen anschlieBend von dem den SohlenkOrper 10 bil- 
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denden thermoplastischen Kunststoffmaterial umspritzt 
werden. Als sehr hilfreich hat es sich hierbei erwiesen, 
in eine der beiden Decklagen 14, 15, vorzugsweise in 
die obere (15, siehe Fig. 1 und 2), eine zentrische Aus- 
nehmung 18 einzustanzen und die Einspritzflffnung der 5 
Spritzform an diesen Ort zu legen. ZweckmaBigerweise 
soltte der Durchmesser der Ausnehmung 18 grflfler 
sein als der Durchmesser der Einspritzflffnung der 
Spritzform (nicht dargestellt). Das den Sohlenkflrper 10 
bildende Kunststoffmaterial gelangt somit zunachst in 10 
den Zwischenraum zwischen den beiden Decklagen 1 4, 
15. Alsbald wirkt dann der Spritzdruck von diesem zen- 
tralen Bereich aus auf die Decklagen 14, 15 und druckt 
diese gegen die jeweils zugeordnete Wandung der 
Spritzform. Aufgrund der geschilderten MaBnahme ent- 15 
fallen aufwendige Abstandshalter fur die Positionierung 
der Decklagen 14, 15 in der Spritzform. 

Bei den Ausfuhrungsformen nach Fig. 3 und 4 han- 
delt es sich ebenfalls urn FuBballschuhsohlen. Die der 
Ausfuhrungsform nach Fig. 1 und 2 entsprechenden 20 
Teile sind desnalb in Rg. 3 und 4 der besseren Uber- 
sichtlichkeit halber mit den auch in Fig. 1 und 2 verwen- 
deten Bezugszeichen versehen, jedoch bei 
Abweichungen gegenuber Fig. 1 und 2 durch die Buclv 
staben a bzw. b erganzt. 25 

Eine den Varianten nach Fig. 3 und 4 gemeinsame 
Besonderheit besteht darin, da6 die laufflachenseitige 
DeckJage 14a (Fig. 3) bzw. 14b (Fig. 4) sich uber die 
gesarrrte AuBenseite 1 1a bzw. 1 1b des SohlenkArpers 
10a bzw. 10b erstreckt. Diese Kbnzeption hat fur die 30 
Praxis wesentliche VorzOge. Zum einen wird der Soh- 
lenkflrper 10a bzw 10b auf der (sonst sichtbaren) 
AuBenseite (laufflachenseitig) vollstandig kaschiert. 
Dies ermflglicht es, far den SohlenkOrper 10a bzw. 10b 
recycliertes, im allgemeinen farblich gemischtes Kunst- 3S 
stoffmaterial zu verwenden. (Derartiges Recycling- 
Material ist nur fur schwarz einzufarbende Bauteile ein- 
setzbar.) Bei der farblichen und in sonstiger Weise 
dekorativen Gestaltung der (sichtbaren) Sohlenlauffia- 
che stehen aber dennoch alle Mflglichkeiten offen. Hier- 40 
fur steht namlich die (aus hochwertiger Neuware 
gefertigte) DecWage 14a, 14b zur Verfugung. Diese ia(3t 
sich in nahezu beliebiger Weise einfarben und/oder 
durch Bedrucken farblich dekorativ gestalten. AuBer- 
dem wird durch die zugsteife, die gesamte auBenseitige 45 
Sohlenfiache bedeckende DecWage 14a bzw. 14b die 
fur das den Sohlenkflrper 10a bzw. 10b bildende Recyc- 
ling-Material in Kauf zu nehmende reduzierte Material- 
qualitat (hinsichtlich Biegebeanspruchbarkeit) mehr als 
kompensiert. so 

Was die ionenseitigen Decklagen anbelangt, so 
zeichnet sich die Variante nach Rg. 3 durch die Konzep- 
tion einer zonenweisen Versteifung der Sohle durch ent- 
sprechend lokale Anordnung einzelner Decklagen auf 
der Innenseite 1 3a aus. So ist nicht nur im Mittelbereich ss 
der Sohle eine DecWage 15 (wie bei der AusfQhrungs- 
form nach Fig. 1 und 2) mit Ausnehmung 1 8 (fQr die Ein- 
spritzung des Sohlenkflrpermaterials 10a) vorgesehen. 
Vielmehr sind weitere (WeinerflSchige) DecWagen 19, 



20, 21 im Bereich der Qreifelemente 12 (Stollen) ange- 
ordnet urn diese besonders stark beanspruchten Soh- 
lenbereiche - jeweils im Zusammenwirken mit der 
lauffiachenseitigen durchgehenden DecWage 14a - 
lokal zu versteifen. 

Die Variante nach Fig. 4 ahnett in ihrer auBeren 
Gestaltung der Ausfuhrungsform nach Fig. 3. Im Unter- 
schied zu Fig. 3 ist jedoch nach Fig. 4 auf der Innenseite 
14b des Sohtenkflrpers 10b nur eine einzige - mit 15b 
bezifferte - DecWage angeordnet. Ein wesentlicher 
Unterschied zur AusfOhrungsform nach Fig. 3 besteht 
ferner darin, daB das Material des Sohlenkflrpers 10b in 
einzelnen Bereichen 22, 23, 24, die in besonderem 
MaBe druckbelastet sind, aufgeschaumt ist. Da die fur 
den SohlenkOrper 10a (Fig. 3) bzw. 10b (Rg. 4) gefor- 
derte DujcJssteifigkeit praktisch von jedem der in Frage 
kommenden Kunststoffe (z. B. Polyamid, Polyurethan), 
auch von Recycling-Material, ohne weiteres erfullt wird, 
ist der SohlenkOrper (10a bzw. 10b) als Kern des Sand- 
wichaufbaus der Sohle nahezu immer dort Qberdimen- 
sioniert, wo er nur auf Druck belastet wird. Die 
aufgeschaumten Sohlenkflrperbereiche 22, 23 und 24 
in Fig. 4 erfullen deshalb die Aufgabe, eine in den 
betreffenden Bereichen gewunschte vergleichsweise 
groBe Bauhflhe zu realisieren, dabei aber gleichzeitig 
Gewicht einzusparen. Dartiber hinaus wird durch die 
Aufschaumung ein sehr vorteilhafter Dampfungseffekt 
(Schonung des FuBes vor lokalen Oberbelastungen) 
erzielt. Die lokale Aufschaumung (an den Stellen gefor- 
derter groBer Bauhflhe) last sich in einfacher Weise 
durch Beigabe eines thermisch aktivierbaren Treibmit- 
telzusatzes zu dem Basiswerkstoff des SohlenkArpers 
10b erreichen. 

Wie bereits oben angedeutet, gleichen sich die 
AusfOhrungsformen nach Fig. 3 und 4 in ihrem auBeren 
Erscheinungsbild. Dies ist insbesondere auf die lauffla- 
chenseitige Gestaltung des Sohlenkflrpers 10a bzw. 
1 0b und der diesen dort f lachendeckend kaschierenden 
DecWage 14a bzw. 14b zurOckzufuhren. Die, wie darge- 
stellt, vielfache Wfllbung der DecWage 14a bzw. 14b 
laBt sich durch entsprechende Vorformung derselben 
realisieren. Eine Vorformung (gahz oder teilweise) 
kommt dann in Betracht, wenn es sich bei den DecWa- 
gen 14a, 14b urn sogenannte Faserverbundteile (= 
Kunststoff-Matrix mit in diese eingelegten. vorzugs- 
weise endlosen und gerichteten, Versta/kungsfasern) 
handelt. 

Bestehen die DecWagen 14a, 14b (und ggf. auch 
die innenseitigen DecWagen 15, 15b, 19, 20, 21) aus 
einem nicht mit Fasern verstarWen Kunststoff (z. B. 
einem Polyamid), so wird aus Grunden eines weit gerin- 
geren Aufwands ein anderes Verfahren bevorzugt, 
wonach die entsprechend den auBeren Sohlenkonturen 
zugeschnittenen DecWagen als flache Folienteile in die 
Spritzform eingelegt werden, die an einer oder an bei- 
den Oberfiachen gemaB der gewOnschten Gestaltung 
der Sohle entsprechende Wfllbungen aufweist Wah- 
rend des Spritzvorganges (Einspritzung des Sohlenkflr- 
permaterials 10a bzw. 10b) nimmt dann die DecWage 
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14a bzw. 14b unter dem EinfluG von Spritzdruck und • 
temperatur die aus Fig. 3 bzw. Fig. 4 ersichtliche end- 
gultige vielfach gewOIbte Gestalt an. 

Grundsatzlich ist dieses im vorstehenden geschil* 
derte sehr kostengOnstige sogenannte "In sifcf-Verfah- s 
ren zwar auch dann anwendbar. wenn die (auGere) 
DecWage 14a bzw. 14b nicht aus homogenem Kunst- 
stoffmaterial besteht, sondern als Faserverbundteil 
(siehe oben) ausgebildet ist. Allerdings werden einer 
solchen Verformung der Faserverbundteile wahrend 10 
des Spritzvorganges durch die Verformbarkeit der Ver- 
starkungsfaserstruktur gewisse Grenzen gesetzt 

Zusammenfassend zeichnen sich die AusfQhrungs- 
formen nach Fig. 3 und 4 bezQglich des Sohlenkorpers 
10a bzw. 10b durch eine kostengOnstige Herstellung ts 
aus Recycling-Kunststoff aus. Da indessen die gesamte 
Sohlenlauffiache dank der diese fiachendeckend 
beschichtenden DecWage 14a bzw. 14b durchgehend 
aus erstklassigem hochfestem Material besteht, kann 
es nicht zu DauerbiegebrOchen kommen, was andern- 20 
fails hinsichtlich des recyclierten SohlenkCrper-Materi- 
ais (10a, 10b) als solchen zu erwarten ware. Der (aus 
Recycling-Material bestehende) SohlenkOrper 10a bzw. 
10b kann vollstSndig (wie ohnehin nicht anders mOg- 
lich) in schwarzer Einfarbung gespritzt werden. Den- 25 
noch laGt sich die Sohle auGenseitig (lauff lachenseitig) 
farblich vOllig frei dekorieren, weil sie ja dort durch die 
zugsteife auGere Decklage 14a bzw. 14b abgedeckt ist 

Rg. 5 bis 8 zeigen eine Ausfuhrungsfbrm einer 
Sportschuhsohle, deren SohlenkOrper 10c, insbeson- 30 
dere im VorfuBbereich A, stark prof iliert ausgebildet ist, 
und zwar auf der Au Gens eite 1 1c (lauffiachenseitig) wie 
auch auf der Innenseite 13c. So dienen insgesamt 
sechs verdickt ausgewOlbte Zonen 25 bis 30 (siehe ins- 
besondere Fig. 6) zur Aufnahme von Greifelementen, 35 
wie Stollen oder dergleichen (nicht dargestellt). Auf der 
Innenseite 13c des Sohlenkorpers 10c sind im Zentrum 
dieser Zonen Vertiefungen 31 bis 36 eingeformt (siehe 
Fig. 5, 7 und 8). 

Die Ausfuhrungsform nach Fig. 5 bis 8 zeichnet 40 
sich ferner dadurch aus, daG - ahnlich wie bei der Vari- 
ante nach Rg. 3 und 4 - die AuGenseite 1 1c des Sohlen- 
korpers 10c uber dessen gesamte Unge und Breite mit 
einer Verstarkungsfolie (DecWage 14c) aus einem 
hochwertigen, ausreichende Zugsteifigkeit aufweisen- 45 
den Kunststoffmaterial (2. B. Polyamid 12) beschichtet 
ist, das jedoch gleichwohl dem Material des Sohlenkdr- 
pers 10c (z. B. recyclierter Kunststoff auf Polyamid- 
Basis) chemisch so ahnlich sein soilte, daG eine feste 
und dauerhafte Schmelzverbindung der Teile 10c, 14c so 
gewahrleistet ist. 

Wie insbesondere Fig. 7 und 8 erkennen lassen, 
folgt die auGenseitige und somit die Lauffldche der 
Sohle bildende DecWage 14c der Profilierung und Kon- 
turierung des Sohlenkorpers 10c in alien Einzelheiten. 55 
Sie ist sogar am umlaufenden Rand des Sohlenkorpers 
10c bis zur Innenfiache 13c seitlich, vorn und hinten 
(siehe Fig. 7 und 8) hochgezogen, wie die entspre- 
chende umlaufende Linie 14c in Fig. 5 deutlich macht. 



Dadurch ist sichergestellt, daG die Sohle in ihren Eigen- 
schaften - optisch wie auch hinsichtlich der geforderten 
Funktionen, insbesondere hinsichtlich Festigkeit, Ver- 
schleiGfestigkeit, aber auch bezuglich farblicher und 
sonstiger dekorativer Gestaltung - vollstandig durch die 
auGenseitige DecWage 14c bestimmt und gepragt ist. 

Ausgangsmaterial fur die - im Endzustand (Fig. 7 
und 8) vielfaitig profiiierte - auGenseitige DecWage 14c 
kann ein ebenfiachiges Folienmaterial sein, welches 
lediglich auf die AuGenkontur des Sohlenrandes zuge- 
schnitten zu sein braucht. Die Weiterverarbeitung (Ver- 
formung und Schmelzverbindung mit dem 
SohlenkOrper 10c) kann dann in einfacher und damit 
sehr zweckmaBiger Weise wahrend des Spritzprozes- 
sesdes Sohlenkorpers 10c erfolgen, so wie dies bereits 
oben im Zusammenhang mit der Beschreibung der Aus- 
fOhrungsformen nach Fig. 3 und 4 geschildert worden 
ist. 

Eine zur Komplettierung des Sandwichaufbaus der 
Sohle auf der Innenseite 13c des Sohlenkorpers 10c 
angeordnete zweite DecWage 15c erstreckt sich, wie 
aus Fig. 5, 7 und 8 hervorgeht, nur uber den MittelfuG- 
bereich C und den Fersenbereich B des Sohlenkorpers 
10c. Es handelt sich hierbei urn diejenigen Sohlenzo- 
nen, fur die eine hohe Biegesterfigkeit gefordert wird, 
urn einerseits anspruchsvollem Sportbetrieb zu genu- 
gen, andererseits FuGverletzungen oder -Oberbean- 
spruchungen nach MOglichkeit von vornherein zu 
vermeiden. AJIerdings ist es, wie Fig. 5 erkennen laGt, 
nicht erforderlich, daG sich die innenseitige DecWage 
15c in Breite und Lange bis zum auGeren Rand des 
Sohlenkorpers 10c hin erstreckt 

Bei dem Ausgangsmaterial fOr die innenseitige 
DecWage 15c handelt es sich - vorzugsweise - urn ein 
ebenfiachiges faserverstarktes Kunststoff-Folienteil, als 
sogehanntes Faserverbundteil bekannt (siehe hierzu 
die obige detaillierte Beschreibung), welches auch in 
seinem verarbeiteten, d. h. mit dem SohlenkOrper 10c 
durch VerschweiBung (Schmelzverbindung) verbunde- 
nen Endzustand seine ebenfiachige Form beibehait, 
wie aus Fig. 7 und 8 ersichtJich ist. 

Fig. 5, 7 und 8 zeigen des weiteren, daG die innen- 
seitige DecWage 15c durchgehend e Ausnehmungen 37 
bis 40 aufweist, die mit den Vertiefungen 32, 34, 35 und 
36 im SohlenkOrper 10c kongruent sind. Die Ausneh- 
mungen 37 bis 40 kOnnen dazu dienen, die Decklage 
15c innerhalb der Spritzform (nicht gezeigt) mrttels 
geeigneter Haltestifte oder dergleichen in der fQr die 
Montagestellung vorgesehenen Lage zu positionieren. 

ZweckmaGigerweise besitzt die innere DecWage 
15c - ahnlich wie auch bei den Ausfuhrungsformen 
nach Fig. 1 bis 4 - eine zentral gelegene weitere Aus- 
nehmung (in Fig. 5 bis 8 jedoch nicht gezeigt), die als 
EinspritzOffnung fOr das Material des Sohlenkorpers 
10c fungieren kann. 

Eine Besonderheit der AusfOhrungsform nach Fig. 
5 bis 8 besteht schlieGlich darin, daB der SohlenkOrper 
10c im VorfuGbereich A auf der Innenseite 13c - vor- 
zugsweise wahrend des Spritzvorganges eingeformte - 
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wellenfOrmige Prof ilierungen 42, 43 aufweist (siehe ins- 
besondere Fig. 5). Diese dienen einer (weiteren) Flexi- 
bilisierung der Sohle im VorfuBbereich, urn eine 
Optimierung des Abrollprozesses beim Laufvorgang zu 
ermOgiichen. Dieses Ziel wird begunstigt durch drei 5 
weitere Profilrillen 44, die in die AuBenseite 11c des 
SohlenkOrpers 10c eingeformt sind (siehe insbeson- 
dere Fig. 6). 

Die Variante nach Fig. 9 bis 12 entsprichtweitge- 
hend der im vorstehenden beschriebenen AusfOhrungs- 10 
form nach Fig. 5 bis 8, wie ein Vergleich der 
betreffenden Zeichnungen unschwer erkennen laBt. Ein 
Unterschied besteht aber darin, daB die in Fig. 9, 1 1 
und 12 mit 15d bezeichnete innenseitige Decklage 
etwas werter in den VorfuBbereich A (Fig. 12) hineirv 15 
reicht als bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 5 bis 8 und 
daB im FuBspitzenbereich des SohlenkOrpers 10d eine 
weitere innenseitige Decklage angeordnet ist, die in Fig. 
9, 11 und 12 das Bezugszeichen 45 tragt. Die beiden 
innenseitigen DecWagen 15d und 45 sind lediglich 20 
durch drei In den SohlenkOrper 10d eingeformte Quer- 
rilien 46 getrennt, welche den Biegebereich der Sohle 
beim Abrollvorgang des FuBes besonders definieren. 
Laufsohlenseitig sind dagegen in den SohlenkOrper 1 0d 
bzw. in die diesen dort durchgehend beschichtende 25 
auBenseitige Decklage 14d ■ im Qegensatz zur Ausfuh- 
rungsform nach Fig. 5 bis 8 - keine rillenfOrmigen Profi- 
lierungen eingearfoeitet (siehe insbesondere Fig. 10). 

Die Variante nach Fig. 13 bis 15 entspricht in ihrem 
lauffiachenseitigen Erscheinungsbild exakt der Darstel- 30 
lung nach Fig. 10, so daB hier auf eine nochmalige ent- 
sprechende Darstellung verzichtet werden konnte. 

AufbaumaBig besteht eine sehr weitgehende Uber- 
einstimmung mit der Ausfuhrungsform nach Fig. 9 bis 
12 hinsichtlich der Gestaltung des in Fig. 13 bis 15 mit ss 
10e bezifferten SohlenkOrpers und der diesen lauffia- 
chenseitig durchgehend beschichtenden Decklage 14e. 

Eine Besonderheit besteht bei der Ausfuhrungs- 
form nach Fig. 13 bis 15 lediglich darin, daB der Sohlen- 
kOrper 10e auch innejiseitig mit einer die gesamte 40 
SohlenkOrperfiache bedeckenden Decklage 15e 
beschichtet ist. Diese Variante zeichnet sich also durch 
einen komplett sandwichartigen Aufbau der Sohle aus. 
Eine solche Konzeption erweist sich vorteilhaft, wenn 
die Verwendung von recycliertem Material im Mitiel- as 
punkt steht. In diesem Fall mQssen die vorder- und ruck- 
seitigen DecWagen 14e bzw. 15e nicht 
notwendigerweise steifer sein. als das. Basismaterial 
des SohlenkOrpers 10e selbst Der aus Fig. 13 bis 15 
ersichtliche und im vorstehenden beschriebene spezi- so 
elle Sohlenaufbau eignet sich damit ebenso zur Herstel- 
lung von Sohlen, bei denen keine Ortliche Versteifung 
gefordert wird, vielmehr nur das Recycling -Material des 
SohlenkOrpers 10e technisch sicher und optisch 
kaschiert als wenig beanspruchtes Kernmaterial in erst- ss 
Wassiges Funktionsmaterial (namlich die DecWagen 
14e, 15e) 'Verpackr werden soli. 

Bei der uberwiegenden Zahl der im vorstehenden 
beschriebenen AusfOhrungsformen wurde - wie bereits 



oben angedeutet - davon ausgegangen, daB als Deck- 
lagen des Sandwichaufbaus Zuschnitte aus flachem, 
folienartigem Material zum Einsatz kommen, die erst 
unter dem EinfluB des Spritzdrucks ihre Bauteilwfllbung 
bzw. Profilierung erhalten. Diese VerfahrensmaBnahme 
wird auch in vielen Fallen bevorzugt, vornehmlich des- 
halb, weil keine zusatzlichen Formen und Arbeitsvor- 
gange zur Vorbereitung der DecWagen erforderlich sind, 
mit Ausnahme des Zuschnitts derselben. Dabei ist es 
mOglich, DecWagen aus reinem Thermoplast-Folienma- 
terial zu verwenden, das in den meisten Fallen etwas 
steifer sein sollte als das Basismaterial der Sohle (Soh- 
lenkOrper). Es sind aber auch verschiedene Formen der 
Faserverstarkung einsetzbar, falls hOhere Verstar- 
kungsgrade erreicht werden sollen (sogenannte Faser- 
verbundteile). Besonders bevorzugt werden 
Thermoplast-DecWagen, die mindestens eine Verstar- 
kungsschicht in Form eines Fiachengebildes aus hoch- 
sterfen Fasern, insbesondere Gias-, Carbon- oder 
Aramid-Fasern enthalten, wobei das Fiachengebilde 
zumindest in der Hauptverstarkungsrichtung endlose 
und gerichtet verlaufende Fasern enthalten sollte. Der- 
artige DecWagen haben eine besonders hohe Zugstei- 
f igkeit bei relativ geringer Biegesteif igkeit 

Es kann auch notwendig sein, anstelle flacher 
Zuschnitte vorgeformte DecWagen zu verwenden, ins- 
besondere bei sehr komplexer Oberfiachengeometrie, 
der sich flache Zuschnitte nicht mehr einwandfrei 
anpassen, oder bei sehr dicken oder steifen DecWagen. 

Wenn Faserverbundteile mit mehr als einer Lage 
eines textilen Fiachengebildes eingesetzt werden, wird 
wegen der groBen Steifigkeit dieses Materials in den 
meisten Fallen ein Vorformen in einer separaten PreB- 
form erforderlich sein. In einigen Fallen kann es aber 
auch ausreichen, die fiachigen Zuschnitte der DecWa- 
gen in erwarmtem und thermoplastisch erweichtem 
Zustand in die Spritzform einzuiegen. 

Die DecWagen kOnnen auch thermoplastische 
Spritzteile sein, insbesondere, wenn uber Lange 
und/oder Breite der betreffenden DecWage eine nicht 
konstante Materialdicke der DecWage erwunscht ist. 

Patentanspruche 

1. Sohle fur Sportschuhe, insbesondere fur mit Greif- 
elementen, wie Spikes, Nocken oder Stollen, aus- 
gerOstete Sportschuhe, bestehend aus einer durch 
Schmelzverbindung hergestellten Kombination von 
Kunststoff-Materialien unterschiedlicher Steifigkeit, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein durchgehend aus 
einem flexiblen thermoplastischen Kunststoff mit 
hoher Drucksterfigkeit bestehender SohlenkOrper 
(10, 10a, 10b, 10c, 10d, 10e) zumindest indenjeni- 
gen Bereichen, die eine Biegesteifigkeit der Sohle 
erfordem, sowohl auBenseitig (lauffiachenseitig) 
wie auch auf der der Lauffiache abgewandten 
Innenseite sandwichartig jeweils mit einer Deck- 
lage (14, 14a, 14b, 14c, 14d, 14e bzw.15, 15b, 15c, 
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15d. 15e, 19 - 21) aus einem zugsteifen Kunststoff- 
material geringer Wandstarke beschichtet ist. 

2. Sohle nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet daB die innenseitige s 
DecWage (15, 15b, 15c, 15d, 19 bis 21) von der 
auBenseitigen (Jauffiachenseitigen) DecWage (14, 
14a, 14b, 14c, 14d) in FuBiangsrichtung zumindest 
einseitig, vorzugsweise nach vorn und nach hinten, 
Qberragt wird (Fig. 1 bis 12). w 

3. Sohle nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB zumindest die innen- 
seitige DecWage (15, 15b, 15c, 15d, 15e, 19 bis 
21), vorzugsweise beide DecWagen (15, 15b, 15c, 15 
15d, 15e, 19 bis 21 und 14), intarsienartig versenkt 
in dem Material des Sohlenkfirpers (10, 10a, 10b, 
10c, 10d, 10e) angeordnet sind, derart, daB sie mit 
der jeweils zugeordneten Sohlenflache plan ver- 
lauft (verlaufen). 20 

4. Sohle nach Anspruch 1 , 2 oder 3, 

dadurch gekennzeichnet daB zumindest eine, vor- 
zugsweise beide zugsteife dunnwandige DecWa- 
gen (15, 15b, 15c, 15d, 15e, 19 bis 21 und 14) 2s 
sogenannte Faserverbundteile sind, die aus einer 
Matrix aus Kunststoff und in diese eingelegten syn- 
thetischen, vorzugsweise in Form von Geweben 
oder Gelegen vorliegenden, Verstarkungsfasern 
bestehen. 30 

5. Sohle nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, daB die als Faserver- 
bundteil realisierte(n) DecWage(n) (15, 15b, 15c, 
15d, 15e, 19 bis 21 und 14) folienartig ausgebildet 3s 
ist (sind), wobei sie (jeweils) nur eine einzige Lage 
von Verstarkungsfasern aufweist (aufweisen). 

6. Sohle nach Anspruch 4 oder 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB fur die Faserver- 40 
bundteile (DecWagen 15, 15b, 15c, 15d, 15e, 19 bis 
21 und 14) ein Matrixmaterial dient, welches dem 
thermoplastischen Kunststoffmaterial des Sohlen- 
kflrpers (10, 10a, 10b, 10c, 10d. 10e) sehr ahnlich 
oder identisch ist. 45 

7. Sohle nach Anspruch 4, 5 oder 6, 

dadurch gekennzeichnet, daB als Verstarkungsfa- 
sern des die DecWage (15, 15b, 15c, 15d, 15e, 19 
bis 21 und 14) bildenden Faserverbundtells hoch- so 
steife Fasern, vorzugsweise endlose Glas-, Car- 
bon- oder Aramid-Fasern, vorgesehen sind, die 
innerhalb des Faserverbundteils - zumindest in der 
Hauptverstarkungsrichtung - gerichtet verlaufen. 

55 

8. Sohle nach Anspruch 1 , 2 oder 3, mit einem Soh- 
lenkOrper aus elastomerem Material auf Polyamid 
12-Basis, 

dadurch gekennzeichnet, daB die DecWagen (14, 



14a, 14b, 14c, 14d, Heund/oder 15, 15b, 15c, 15d, 
15e, 19 bis 21) aus modifiziertem Polyamid 12 
bestehen. 

9. Sohle nach einem oder mehreren der vorstehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, daB der SohlenkOrper 
(10, 10a f 10b, 10c, 10d, 10e)ausrecycliertem Poly- 
amid- und/oder Polyurethan-Material, gegeben en- 
falls vermischt mit entsprechendem Neumaterial, 
besteht. 

10. Sohle nach einem oder mehreren der vorstehen- 
den AnsprOche, insbesondere nach Anspruch 2, 8 
oder 9, 

dadurch gekennzeichnet, daB die auBenseitige 
(laufflachenseitige) DecWage (14a, 14b, 14c, 14d, 
14e) die gesamte zugeordnete Flache des Sohlen- 
korpers (10a, 10b, 10c. 10d, 10e) Qberdeckt, derart, 
daB sie die Lauffiache der Sohle bildet (Fig. 3 bis 
15). 

11. Sohle nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet daB auf der von der Lauf- 
fiache abgewandten Innenflache (13a) des Sohlen- 
kfirpers (10a) mehrere DecWagen (15, 19 bis 21) 
aus zugsteifem Kunststoffmaterial angeordnet sind 
(Fig. 3). 

12. Sohle nach einem oder mehreren der vorstehen- 
den Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, daB die innenseitige (15, 
15b, 15c, 15d, 15e, 19 bis 21) und die auBenseitige 
(laufflachenseitige) DecWage (14, 14a, 14b, 14c, 
14d, 14e) ahnliche oder gleiche Eigenschaften, ins- 
besondere ahnliche oder gleiche Dicke und/oder 
Steifigkeit, aufweisen. 

13. Sohle nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 
bis 11, 

dadurch gekennzeichnet daB die innenseitige 
DecWage (15, 15b, 19 bis 21, 15c, 15d) ein Faser- 
verbundteil (entsprechend Anspruch 4) und die 
auBenseitige (laufflachenseitige), vorzugsweise 
sich uber die gesamte Sohleniange und -breite 
erstreckende, DecWage (14, 14a, 14b, 14c, 14d. 
14e) ein nicht durch Fasern verstarWes Kunststoff - 
teil ist. 

14. Sohle nach einem oder mehreren der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
SohlenkOrper (10b) in Bereichen (22, 23, 24), die 
eine hohe Steifigkeit erfordern, aufgeschaumt ist 
(Fig. 4). 

15. Verfahren zur Herstellung einer Sohle nach einem 
oder mehreren der vorstehenden AnsprOche durch 
Spritzen, 

dadurch gekennzeichnet, daB die beidseitigen 
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DecWagen (14, 14a, 14b, 14c, 14d, 14e und 15, 
15b, 15c, 15d, 15e, 19 bis 21) in eine Spritzform 
eingelegt und an den zugeordneten Wandungen 
der Spritzform im Abstand voneinander gehalten 
werden und daft anschlieBend in den sich hier- 6 
durch ergebenden Zwischenraum das den Sohlen- 
kOrper (10, 10a, 10b, 10c, 10d, 10e) bildende 
Kunststoffmaterial eingespritzt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, io 
dadurch gekennzeichnet, da6 durch eine - vorzugs- 
weise zentrisch angeordnete - durchgehende Aus- 
nehmung (18) in der innenseitigen (von der 
Sohlenlauffiache abgewandten) Decklage (15, 15b) 
das den SohJenkfirper (10, 10a, 10b) bildende 15 
Kunststoffmaterial in den Zwischenraum zwischen 
den beabstandeten DecWagen (15, 15b und 14, 
14a, 14b) eingespritzt wird (Fig. 1 bis 4). 

17. Verfahren nach Anspruch 15 Oder 16, 20 
dadurch gekennzeichnet, dafl dem in die Form ein- 
gespritzten, den Sohlenkorper (10b) bildenden 
Kunststoffmaterial ein thermisch aktivierbarer 
Treibmittelzusatz beigegeben wird (Rg. 4). 

25 

18. Verfahren nach Anspruch 15, 16 Oder 17, bei dem 
die DecWagen (14a. 14b, 14c, 14d, 14e, 15e) den 
Funktionen der Sohle gerechtwerdende Bauteil- 
Wfllbungen erhaiten, 

dadurch gekennzeichnet, daB die in die Spritzform 30 
eingelegten, als Zuschnitte aus flachem fblienarti- 
gen Kunststoffmaterial ausgebildeten Oecklagen 
(14a, 14b, 14c, 14d, 14e, 15e) durch den Druckdes 
eingespritzten SohlenkOrpermaterials gewOlbt wer- 
den. 35 
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